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Rech nergesteuerte Kom m issionieru n g
Gomputer-aided order Picking
Dr.-lng. Wolf-Michael Scheid,
SIEMAG ROSENKAIMER GmbH, Leichlingen
Ausgehend von derseriellen Kommissionierung mit
ihren hohen Anforderungen werden heute erreich-
te Möglichkeiten der Kommissionierung darge-
stellt. Insbesondere wird auf automatische Kom-
missionierung, Integration des Nachschubs und die
Automatisierung des Langsamläuferbereichs
durch das SISTORE-System (SIEMAG STORE AND
RETRIEVAL SYSTEM) hingewiesen.
1 .  E in l e i t ung
Durch die Entwicklung der Mikroelektronik
verändern s ich Kosten -  Nutzen 
-  Relat io-
nen schnel I .  Was gestern gesicherte Erkennt-
nis aus Wir tschaf t l - ichkei tsrechnungen \^tar '
muß heute neu gePrüf t  werden'
Die Anforderungen an Leistung und Komfort
von Ko[unissioniersystemen haben längst  das
überschr i t ten,  was gestern als technisch
kaum noch nachbar gal t '  Neukombinat j -onen
aus erprobten Organisat ions- und Steuerungs-
konzepten mit  mechanischer und elektroni-
scher Hardware ermögl j 'chen diese Leistung'
A l s  Be i sp ie l  se i  vo rab  au f  den  En twu r f
'  
e ines neuart igen Regal förderzeuges (RFZ)
h ingew iesen ,  daß  deu t l i ch  übe r  500  E in -
und Auslagerungen je Stunde le isten kann'
Heut iger Stand und Ent$ ' ick lungstendenzen
rechnergesteuerter  systeme so1len ausge-
hend  von  den  be re i t s  be i sp j ' e l swe i se  im
Pharmazeut ischen Großhandel  im Einsatz
be f  i nd l i chen  Hoch le i s t ungs -Kommiss ion ie ran -
l agen  sk i zz i e r t  we rden '
2.  Konmissionierung ( insbesondere ser ie l fe
Kommisslonierung )
Nach Gudehus f l l  is t  e in Koiunissionier-
system ohne Regelung des Nachschubs nicht
für  tängere zei t  funkt ionsfähi9 '  Ein vo11-
ständiges Konnissioniersystem ist  daher
die Verknüpfung eines Sarunelsystems mit  e1-
nem geeigneten Beschickungsystem' Der Ge-
sichtspunkt  des Nachschubs (Bschickungs-
systern)  und der dafür  er forder l ichen Be-
sland.süberwachung wird le ider immer noch
,  ve rnach läss i g t .
V' Iährend vor 10 Jahren Kommissioniersysteme
noch  seh r  de ta i l l i e r t  nach  Ladeh i l f sn i t t e l -
gruppen (und entsprechenden Lagerzonen) so-
wie der Umschlagshäuf igkei t  geplant  und or-
Todays possibilities that are realized in the sequen-
tial order picking method and the high conrol evels
reached so far are demonstrated. Automatic order
picking, integration of automatic supply of goods
ior the picking areas and expecially automation for
slow-movers by use of the SISTORE-system (SlE-
MAG STORE AND RETRIEVAL SYSTEM) ATC
shown.
ganis ler t  wurden, er forderten hohe Kommis-
s i on ie r l e i s t ungen  be i  k l e i nvo lum igen  A r t i -
keln (und entsprechend v ie len Zugr i f fsmög-
l i chke i t en  j e  m '  Rega l s t i r n f l ächen )  zu -
nächst  andere Strategien.  Die ser ie l le Kom-
m iss i on ie rung  se t z te  s i ch  du rch .
Die KommissionieraNteisungen wurden nach La-
ge ro r t en  so  au fbe re i t e t ,  daß  es  s i nnvo l l  wa r ,
n icht  mehr e ine Person die gesamte Kommis-
s ion sammeln zu lassen (und damit  zwangsläu-
f ig e inmal durch die gesamte Anlage z!  ge-
hen ) ,  sonde rn  von  e i n i gen  Pe rsonen  nache inan -
der d ie georderten Art ikel  entnehmen zu las-
sen.  wegzei ten fa l len bei  d iesen System nur
in begrenztem Maße in den jewei ls  betrof fenen
Lagerzonen an,  da die Transporte z! ' ' ischen die-
sen Lagerzonen vol lautomat isch auf  Stet igför-
dersyslemen ablaufen.  z ie lsteuerungen sorgen
dafür,  daß nur d ie gewünschten zonen angefah-
ren werden. Die Verte i lung von Bestsel lern,
J-angsam- und normal laufenden Art ikeln sorgt
in Verbindung mit  dem organisator ischen Pr in-
z i p  des  Zu lassens  von  "Umfäu fe rn "  da fü r ,  i l aß
die Auslastung des Personals vergle ichmäßigt
v r i r d .  I n  Ve rb i ndung  m i t  Te i l ze i t a rbe i t s k rä f -
ten,  gestaf fe l ten Arbei tszei ten und eventuel l
zusätz l ichem Leistungslohn führt  d iese Form
von Kof iunissioniersystenen zu einer Miniml .erung
des Personaleinsatzes auch bei  n icht  rechner-
gestützter  Kommissionierung.
Entsprechende Kommissionj-ersysteme sin ' l  heu-
te j -n der höchsten Komfortstufe r" ie fo lgt
ausgeb i t de t  ( vg f .  B i l de r  1  und  2 ) :
Am Ident i f ikat ions-Punkt  ( I -Punkt)  werden
einem KommissionierbehäIter  z i .efe,  Auf t rags-
nunmer, Kundennununer, Tour- b'{w' eackp1atz-
hinweise,  Kontrol lmerkmale (Normal- ,  Sonder-
kontro l le,  Ergänzung des Auft rages aus an-
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Bild 1: Rechnergesteuerte Kommissionierung - Groß-
layout
se zuordnung kann bei  rechnergesteuerten
Systemen wie fo lgt  er fo lgen:
.  of f - l ine durch Eingabe über Tastatur
.  of f - l ine durch Eingabe über Lesepisto le
.  of f -1 ine durch Zugabe entsprechender
Einsteck-Karte und automat ische Lesung
(K la r sch r i f t ,  Ba rcode ,  Wür fe l code  e t c .  )
.  on-1ine durch Aufrufen der entsprechenden
berei ts vom kommerzie l len Rechner an den
Prozeßrechner der Anlagensteuerung übermit-
te l ten Informat ion mit te ls Ident i f ikat ions-
merkmals (= Eingabe der Auf t ragsnummer mlt -
te ls Tastatur  oder tesepisto le,  a l ternat iv
automat lsche Lesung von Ej-nsteck-Karte,
Klarschr i f t ,  Barcode oder Würfelcode etc.
analog der of f - l ine-var iante)  und manuel l -er
Zugabe des Auft ragspapiers.
.  on- l - ine durch automat ische zuordnung der
übermj- t te l ten Daten,  der Behäl ter ident i f i -
kat ion und des Auft ragspapiers (= automa-
t i s che r  I -Punk t ) .  Be i  ku r zen  Au f t r agsdu rch -
l au f ze i t en  se t z t  d i eses  Ve r f ah ren  en t sp re -
chende warteschlangenverarbei tung vor detn
Drucken der Auf t ragspapiere voraus.  U.U.
werden 2 l -Punkte einqesetzt  (Normalauf t rä-
n p  -  F i  l : r r f + r ä a o l
In jeden der vorgenannten Fäl- Ie er fo lgt  e ine
Zuordnung der genannten Datensätze zu einem
Behäf ler ,  Untersatz oder Karton,  der selbst
wleder im System automat isch ident i f iz ierbar
se i - n  mug .
Hier für  b ieten s ich an für  Behäl ter  und Un-
t e r s ä t z e :
.  Fes t code  ( r e t r o re f l ek t i e rend ,  Ba rcode '
Bild 2: Rechnergesteuerte Kommissionierung - Steue-
rungshierarchie
l"lagnetcode oder chip-Karte als gleichsam
var iabler  Festcode)
für  Kartons
.  aufsteckbarer Festcode (wie oben) oder
.  aufgespr i tz ter  Barcode/Klarschr i f tcode
.  automat isch aufgeklebter  Code (wie oben)
Dj .e fo lgenden Er läuterungen beziehen s ich auf
Behäl ter ,  gel ten jedoch analoq für  Untersätze
und Kartons.
Beim Festcode ist  zu unterscheiden zwischen
. Festcode am BehäIter  oder aufsetzbarem Tei l
(etwa Kolrunlssionierschale )
.  Festcode ni t  übertragbarem Ident i f ikat ions-
te i l  (wicht ig beim später  er läuter ten Folge-
Behäl ter-Verfahren )  .
Bei  den Codes is t  aus wir tschaf t l ichen Gründen
zu unterscheiden zwischen Codes,  d ie zei tabhän-
g ig  ge lesen  we rden  ( i . d .R .  Gu r t f ö rde re r  an  I - e -
ses te l l en  e r f o rde r l i ch )  ,  d i e  ze i t unabhäng ig
sind (entweder Laser-scanner oder Blnär-Code
mit  Taktspur)  und schl ieß1ich auch automat isch
lesbare OcR-Klarschr j - f t  (Lesen im St i l ls tand
oder Durchlauf  und sof twaremäßige Verarbei tung
entsprechender Kameralesungen -  z-Zt-  noch ver-
g l e i chswe i se  au fwend ig )  .
Nach der Zuordnung am l -Punkt  versucht  der
Behäl ter  auf  dem kürzesten Wege sein erstes
Z ie l  anzu l , au fen -  I s t  d . i eses  "bese t z t "  '  w i r d
es zunächst  übersprungen, r :m nach vorgegebe-
nen strategien (Unterte i lung des systems in
Kommiss ion ie r k re i se ,  Vo rgabe  zu läss i ge r
Rund läu fe r zah len  j e  K re i s  e t c . )  e rneu t  ange -
laufen zu werden. Bei  den Strategien können
auch Zei tkr i ter ien eine Rol le spie len
.  z .B .  w l r d  e i ne  zu1äss ige  Ka renzze i t  un te r -
sch r i t t en .  De r  Behä ILe r  w i r d  j e t z t  m i t
Vorrang behandel t  und auch bei  Besetzung
al ler  P1ätze f i - i r  Normalauf t räge ausge-
schleust  und zugleich dem Personal  beson-
de rs  kenn t l i ch  gemach t  (E i l i g -w inke r '  Lam-
pe  am Behä I t e r -S tando r t ,  D ig i t a l e  Anze ige
de r  Behä f t e r -Numer  e t c .  )
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häIter  berei ts fer t lg (Strategie \ " ' ie  vor)
und der noch fehlende Behäl ter  is t  mi t  Vor-
rang zu kommissionreren.
v{ i rd das durch den BehäIter  vorqegebene VoIu-
men  be im  Kommiss ion ie ren  übe rsch r i t t en ,  b i e -
t en  s i ch  f o l gende  Wege  an :
.  vorkalkulat ion des Kommissioniervolumens
(au f  de r  Bas i s  von  "Fü l1ungsg raden " ,  da  d i e
Stapelmuster rdegen der veränder l ichen Kom-
m iss i on ie r -Re ihen fo l ge  n i ch t  s t r eng  vo rgege -
ben werden können) und entsprechendes
"Sp l i t t en "  des  Au f t r ages  i n  Un te rau f t r äge
fü r  j ewe i l s  e i nen  Behä l t e r  ( even tue l l  i n
Verbindung rni t  verschiedenen Behäl ter-Größen)
. Anwendung des SIEI'tAG-Fo1ge-Behälter-Ver-
f ah rens ,  fZ ]  Ue i - sp i e l swe i se  i n  e i ne r  de r
beiden fo lgenden Var ianten:
a)  der am I-Punkt  gestar tete BehäIter
wird vor ernem oder mehreren er forder-
1j -chen Folgebehäl tern auf  d ie Abtrans-
Portstrecke aufgegeben'  Bei  der
nächsten Lesung I terden die noch of fe-
nen z ie le und aI Ie anderen Daten vom
Rechner automat isch auf  den bzv' '  d ie
FolgebehäIter  übertragen'
b) von ilem am l-Punkt gestarteten Behäl-
ter  wir i l  der übertragbare Ident i f ika-
t ionstei l  auf  den bzrt .  den fetzten
FolgebehäIter  übertragen'  Ergebnls
$/ ie vorstehend skizz ier t '  Je ' loch nüs"
sen die Behäl ter  n icht  zwingend unmit-
te lbar nacheinander am nächsten Leser
vorbei laufen und es s ind Fehl-Verknüp-
f  ungen aus geschlossen'
Nach Er ledigung al Ier  z ie le r^ 'erden die Be-
hä l t e r  i . d .R -  kon t ro l l i e r t  ( auch  Zw ischen -
kontro l len s ind mögl ich) .  Dies kann gesche-
hen durch
.  St ichprobenkontrol le
.  Vol ls tändigkei ts-  oder St ichprobenkon-
tro l le durch entsPrechenden Hinweis im
zugeordneten Datensatz
.  VoI ls tändigkei tskontro l le pr inzip ie l l
durch eigenes Kontrol lpersonal  je Kom-
nissionierz ie l ,  durch Kommisslonj-erper-
sonal  des Folgezie ls,  durch zwischen-
und Endkontrol - le (n)
.  automat ische Kontrol Ie durch Vorkalkula-
t ion des Kommlssloniergewichts und Ver-
r^r1egen der Behäl ter
Kombinat ionen der vorgenannten Verfahren
s ind  mög l i ch .
Nach der Kontrol le er fo lgt  e ine automat l -
sche zuordnung komplet ter  Kommissionen zu
Tourenbahnen und,/oder Packplätzen.  Dabei
können  e twa  au fg rund  des  Da tensa t zes  und /
oder der Gewichts-  und volumensermit t lung
Versandwege automat isch berücksicht igt  wer-
den  (Päckchen ,  Pake t .  Bahn f rach t '  Sped i -
t eu r ) .  D ie  Aus tas tung  de r  Packp lä t ze  kann
j-ns KalküI  gezogen werden. Die Rei-henfol -
ge der Zuführung zu Packplatz und Touren-
bahn  kann  vo rgegeben  se in  (Vo rausse t zung :
dynam ische r  zw i schensPe i che r  du rch  vo lLbe -
hä l t e r k re i s l au f  ode r  s t a t i s che r  zw i schen -
spe i che r  du rch  au toma t i sch  bed ien tes  Re -
g a l l a g e r ) .
Mi t  dem erfo lgten Versand wird der Behäl--
ter  beim Rechner abgemeldet  (er  hat  das
Sys tem ve r l assen ) .  Na tü r l i ch  i s t  es  auch
mög l - i ch ,  den  Behä l t e r ,  f a l l s  e r  auch  kö r -
per l j .ch das System ver läßt  (Transportmit -
te1 zum Kunden),  auch nach den K-Punkt  zu
verwal ten und das Kundenkonto quasj-  mi t
dem entsprechenden Behäl ter  zu belasten.
Ej-ne Ent lastung des Kundenkontos f indet
dann bei  der nächsten Zuführung zum I-
Punkt  stat t .
Se lbs t ve rs tänd l i ch  be lnha l t en  d te  vo rs tehend
sk i zz i e r t en  Sys teme  d le  Mög l i chke l t  zu r  Je -
de rze i t l gen  Ve rände rung  wesen t l l che r  syE tem-
pa rame te r ,  zu  hohe r  Auskun f t sbe re l t s cha f t
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Tabelle 1: Beispiele für EinfluBmöglichkelten auf dle
Rechnerstrategie
Diese Systeme sind heute Stand der Technlk '
wobei  inzwischen auch der warennachschub
übe r  das  g l e i che  Sys tem ge fah ren  w l rd '
Heute übl iche Leistungsdaten seien angedeu-
tet  durch die Nennung der spi tzenle istung
e ines  e i nze lnen  Ve rzwe igungse lemen ts :
3 .  600  Behä l t e r /S tunde  '
Angemerkt  sei ,  daß bei  d iesen Leistungen kon-
vent ionel le Sicherhei tskontro l len
- etr ta für  Besetztmeldungen in den einzelnen
Z ie l en  -  n i ch t  meh r  aus re i chen '  Fo lge r i ch t i g
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nutzt  e j -ne kürz l ich gel iefer te Anl-age außer
Prozeßrechner-  und Lesesystem auch 55 Mj-kro-
p rozesso ren  (Sys tem S IEMAG CPC) .
Aufgaben zur Systemanpassung an neue
Aufqabenstel lu
3.  1 Schnel läufer-Kommi-ssionier
Die crö8e der Systeme nj-mmt zu. Dadurch
steigt  d ie Zugr i f fsdichte im SchneLläufer-
bereich so stark an,  daß s ich das Personal
mögl icherweise schon tendenziel l  behindert .
Außerdem wird e ine automat ls ier te Kommi-s-
s ionierung in d iesem Bereich recher
.  Va r l an te  1
Automat lsche Kommlsslonlerung rn l t te ls ho-
r lzontal  oder vert ikaL angeordneter ar t i :
ke l r e l ne r  Schäch te  ( "D i spense r " ) ,  aus  de -
nen automatlsch Waren entnommen und dem
Konmisslonlerbehäl ter  zugeführt  werden
(dlrekt  oder durch zwlschengeschal tetes
S a m m e l b a n d )  ( v 9 1 .  B i l d  3 ) .
Dlese Systeme slnd der Struktur  nach sei t
über 10 Jahren bekannt und technisch pro-
blemlos machbar.  Sie i^rerden ietzt  vr i r t -
s cha f t l i ch .
Bild 3: Automatische Kommissionierung - Prinzlpdar-
stellung (Variante mit vertikal angeordneten "Dispen-
sern")
Variante 2
sofern die genannten Leistungen nur für
kvrze ZeiLräume anfal len,  b ietet  es s ich
an, Schnel läuferbereiche durch Mehrfach-
anordnungen zu enLzerren.  Die einzelnen
Be re i che  we rden  j e  nach  Le i s t ungsan fa l l
personel l  besetzt  und dem System zugeschal-
var iante 3
In tendenziel l  k le inen Systemen (ger ingere
Kommissionier le istung) werden mehrere Auf-
t räge zusammengefaßt und paraI le1 konmis-
s. ionier t  (eventuel l  2.  Kommissionierstufe
erforder l ich oder paral le les Fahren mehre-
rer  auf t ragsbezogener KommisslonierbehäLter
und  spä te res  T rennen  d i ese r  Behä l t e r ) ,  un
eine größere Entnahmezahl  je Zwgr i f f  z t  er-
z ie len.  Eventuel le Konf l ik tmögl ichkel ten
r,Jerden hier  manuel l  entzerr t ,  Wegezei ten wer-
den  qekü rz t .
J
3 .2  M i t t e l -  und  Langsam läu fe r -Kommiss io -
nierung
Vor a l lem im Langsamläuferbereich können Vle-
geantei le unverhäl tn isrnäßig groß werden. Ab-
gesehen davon nimmt die Übersicht l ichkei t  ab.
Eine Automat is ierung j -st  geboten.  Für quader-
förmige kartonier te Ware is t  d ies bei  ger inger
geforderter  Entnahmeleistung in Verbindung mit
e iner automat ischen Konunissionierung im Regal-
gang  t echn i sch  p rob lem los  mög1 i ch  [ : ,  q ] .  r u r
Ie istungsfähigere Entnahmegeräte im Regalgang,
insbesondere auch für  n icht  quaderförmige und
ungestapel te Stückgüter,  fehlen (noch) le i -
s t ungs fäh ige  Senso ren  und  Gre i f e l nhe i t en .
Aus Leistungsgründen rrr i rd man hierbei  von der
Technik der vorgenannten " langsamen Systeme"
[S ,  a ]  abgehen  und  zu  s ta t i onä r  am Rega l f ö r -
derzeug angeordneten Kommissj-onierrobotern in
Ve rb indung  m i t  e i ne r  pa ra l l e l en  Kommiss ion ie rung
übe rgehen  ( v91 .  B i I d  4 ) .
Bild 4: RFZ mit stationären Kommissionier-Robotern für












vor läufer  solcher Systeme sind lö istungsfähige
, ,Ware -zum-Mann" -Sys teme ,  d i e  a l s  e r s ten  Zw i -
schenschr i t t  s tat ionär angeordnete Kornmissionier-
h i l f en  (Anze igen ,  Ou i t t ungs tas ten  e t c ' '  t enden -
zie11 auch Roboter)  ermögl ichen'  Vom Markennamen
her bekannt s ind hier  Systeme verschiedener 
Her-
s te l l e r  (M in i l oad ,  AKL ,  Mekoma t  e t c ' ) '  d i e
i n  i h ren  Grundp r i nz i p i en  nahezu  i den t j ' s ch  s i nd '
AI le d iese Systeme sind dadurch gekennzeich-
net ,  daß maximal  et l "a 50 
-  60 konbinier te
Sp ie l e /h  (=  E in -  und  Aus lage rungen )  mög i i ch
sind.  zur vereinfachung der 0teuerung und
zugleich indirekter  Leistungserhöhung wird
mit  von Grundf läche und Lastaufnahme her
uni formen Ladeeinhei ten und hierauf  spezia-
l is ier ten Regalen gearbei tet '  Derart ige ware-
zu-Mann-Systeme erscheinen vergle ichswej .se
kostenintensiv bei  den heute geforderten
Relat ionen von Bestand zu Umschlag und im-
p l i z i e ren  häu f i g  e rheb l i che  o rgan i sa to r i s che
Prob leme  dadu rch ,  daß  s i ch  me i s t  meh re re
Art ikel  auf  e iner Ladeeinhei t  bef inden'  Die
Organisat ion verwal tet  somit  n icht  mehr ar-
t ikel re i .ne Ladeeinhei ten'  Dies führt  zwangs-
läuf ig dann zu Schwier igkej- ten'  wenn auf
verschiedene Art ikel  der g le ichen Ladeein-
hei t  von unterschiedl ichen Kommissioniersta-
t i onen  zugeg r . i f f en  we rden  so l l '
DAS SISTORE SYSIEN (SIEMAG STORAGE AND
RETRIEVAL SYSTEM, Patent angerneldet) ermög-
l icht  bei  annähernd gle ichem KaPita laufwand
eine 10 bis 20 fache Umschlagsle istung bei
Einsatz handelsübl icher Behäl ter  und Kartons'
In seiner le istungsfähigen Form entninmt
(bzw. Iager!  e in)  e in RFz nach diesem System
je Spiel  und Regalebene 1 Lagereinhei t  ohne
Anhal ten (vgl .  Bi td 5)  '  Dadurch s ind solche
Systeme prädest in ierE z:ur  wei testgehenden
Automat j -s ierung des Langsamläufer-  und even-
tuel l  auch des Mit te l läuferbereichs'
4.  Automat is ierung des Nachschubs
Durch Verhtendung von Ladeej-nheiten wird mit
vergle ichsweise ger ingem Aufwand eine per-
manente Inventur  nögl ich '  da bei  jeder
physischen oder logischen Leerung der Lade-
einhei t  e in Abgleich der Bestände erfo lgen
kann  ( I dea l f a t l :  " phys l sch  0 "  =  
" l oq i sch  0 " '
d . h .  ke i ne  Bes tandsd i f f e renz ;  
" phys i sch  0 "
-  
" logisch k le iner Nul l "  heißt  schwund'  i ler
umgekeh r te  Fa l l  " phys i sch  g röße r  0 "  
-  
" I o -
gisch Nul l "  Überbestand) '
Beim Fül len einer Ladeeinhei t  lz 'B '  Lager-
behä l t e r )  w i r d  d i ' e se  nach  en t sp rechende r
Kontrolle a].s r,agerzugang verbucht (Arti-
ke l -N r . ,  Behä l t e r -N r "  Lage ro r t '  S tückzah l '
Datum).  Unter Vernachlässigung des vorer-
etähnten Abgleichs r'ürde im manuelLen Kom-
missionierbereich ej 'n leer gewordener Be-
häI ter  auf  d ie Abtransportstrecke aufgege-
ben. Die Lesung der entsprechenden Behäl ter-
nunmer (eigener Nunmernkreis sollte verwen-
det  werden) führt  zur  entsprechenden Be-
stanclsabgleichung, eventuel l  zu ej 'nen auto-
matischen Nachschub aus einem Reservelager
unter  Verwendung der Förderstrecken'  der
Zie lsteuerungseinr ichtungen sowie automa-
t ischer Ein lagerungsgeräte (z 'B '  B.FZ
v91. Bi ld 6)  '  Natür l ich sol l ten best immte
Strategien angewandt r" terden:  Fi fo '  kr i t ische
Bestandreserven zuerst  auf füI len '  von 
der
Kommissionierung her betr iebsschhrache 
zei ten
für  den Nachschub nutzen'  Das beschr iebene
Verfahren ist Probleml-os anwendbar 
für
Durchlaufregale uncl für Fachlagerung' 
sol^rie
für  den Nachschub in 
"Ware-zum-Mann"-Systenen'
Bild 5: SISTORE - Siemag-Automatik STOrage REtrie-
val Sysiem für höchste Uirschlagsleistungen - Prinzip-
darstellung
Bild 6: Automatlscher Nachschub für Mltteldreher-Kom'
missionierUereiche mit manueller Kommissionie-
rung - Prinzipdarstellung
für Logislik aVDa u fsc h e G e.sallscho f
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Für heute übl iche Schnel läuferbereiche lsc
ej-n automat isches Auffü l - Ien der Magazine
("Dispenser")  vorzusehen. Die Bestand.süber-
wachung selbst  is t  dort  problemlos.  Für
quaderförmige,  insbesondere kartonier te ware,
für die derartige Systeme heute eingerichtet
s ind,  is t  technisch ent$/eder e in Grei fsysten
(2.  z.  nodn langsam) vorzusehen oder es s ind
die aus artikelrein angeli-eferten BehäItern
"ausgekippten" Einheiten über entsprechende
Stet igfördersysteme zu vereinzeln und mit te ls
Zie lsteuerung der jewei l igen Beschickungssta-
t ion zuzuführen (zugleich automat ische Rück-
führung des "ausgekippten" Leerbehäl ters) .
Angemerkt sei in diesem Zusammenhang, daß
nicht  zwangsläuf ig n i t  s tat ionären I -Punkten
für die Ersteinl-agerung gearbeitet r.terd.en
muß. Mobi le (2.8.  t ragbare) Eingabeterninals
sind denkbar,  bel  denen im Extrem Behäl ter-
nurnmer und Einl-age-rungsbeleg lediglich mJ.t
Lesepisto le abgelesen und on- l ine die ent-
sprechenden Daten an die Steuerung ( i .d.R.
Prozeßrechner) zur Verknüpfung, Lagerortvor-
gabe, Vtegeverfolgung etc. übertragen werden.
Dies kann beispie lsweise mit  Inf rarot-Systemen
erfo lgen.
5,  sort ierung fer t iger Konmlssionen
Dynamische und statische zwischenspeicher wur-
den angesprochen. Die Leistungen des SISTORE
Systems ernögl ichen den Einsatz stat ischer
Speicher auch für  Hochleistungs-Kommissionier-
systeme. Natürlich sind auch Kombinationen bej--
der Systeme derart  mög1ich,  daß bei  Fert igmel-
dung des letzten BehäIters berei ts e ine Vorsor-
tierung und Auslagerung der im Speicher vorhan-
denen Behäl ter  er fo lqt .
5.  zusarunenfassung
Die Kombinat ion heute verfügbarer Steuerungs-
techniken mit  neuart igen organisat ionsent-
wicklungen und erprobten Komponenten sowie
Neuentwicklungen der Mechanik ermöglichen
ei-nen deut l - ichen schr i t t  nach vorn in der
rechnergesteuerten Korunissionierung.  Sie
br ingt  uns zugleich der wir tschaf t l ichen au-
tonat ischen Kommissionierung nicht  nur in
Tei lbereichen, sondern in übl ichen Gesamt-
systemen, sehr nahe, schaf f t  zumindest  d ie
Voraussetzung zu deren schr i t t i . te iser Ej-n-
führung.
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